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The cassegrain antenna consists of a main reflector and a salient primary 
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radiator pref . in the form of a horn radiator with a second reflector 
before it, held by a plastic hood surrounding the primary radiator. 

The plastic hood (7) has the shape of a bottle or pot whose bottom 
(8) is shaped like the second reflector. It is provided with a metallised 
layer (9), so that the reflector consisting of the metallised layer (9) 
and the plastic hood (7) forms a constructional unit. This unit is 
mounted at the open end of the plastic hood (6) . 



-Logging off of STN 



KAP 



09/16/2003 



Page 



THIS PAGE BLANKS 



© Int. CI. 2; 

® BUNDESREPUBLIK DEUTS C HLAIM D 



DEUTSCHES 




PATENTAMT 



H01Q 19/18 



CD 

10 



CM 
UJ 



<53> 
® 



Offenlegungsschrift 27 15 796 



Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenfegungstag: 



P27 15 796.6-35 
7. 4. 77 
12. 10. 78 



® 



Unionsprioritat: 
® ® © 



® 

© 
@ 



Bezeichnung. 

Anmelder: 
Erfinder: 



Antennenanordnung, insbesondere Cassegrain-Antennenanordnung, 
und Verfahren zu deren Herstellung 

Siemens AG, 1000 Berlin und 8000 Munchen 



Brunner, Anton. 8136 Wangen; KreS, Erwin, 8031 Worthsee; 
Leupelt, Uwe; Rebhan, Wolfgang; 8000 Munchen 



Prufungsantrag gem. § 28b PatG ist gestellt 



• 9. 78 609 841/479 



6/70 



77 P 6 5 8 8 BRD 

2715796 

PatentansprUche 

(T^) Antennenanordnung, insbesondere Casse grain- Antennenanordnung, 
bestehend aus einem Hauptreflektor, einem vorzugsweise durch 
einen Hornstrahler gebildeten, vorgezogenen Primarspeisestrah- 
ler und einem davor angeordneten Subreflektor, der mittels 
elner den Primarspeisestrahler umhullenden Kunststoffhaube ge- 
halten 1st, dadurch gekennzeichnet, 
dafl die Kunststoffhaube (7) die Gestalt einer Flasche oder 
eines Topfes aufweist, deren bzw. dessen Bodenflache (8) die 
Form des vorgesehenen Subreflektors hat und mit einer Metalli- 
sierungsschicbt (9) versehen ist, so dafl der durch die Metal- 
lisierungsschicht (9) gebildete Subreflektor und die Kunst- 
stoffhaube (7) eine baulicbe Einheit bilden, und da0 die Be- 
festigung dieser Einbeit an der Of fnungsseite (6) der Kunst- 
stoffbaube (7) erfolgt. 

2. Antennenanordnung nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet , daB die Kunststoffhaube (7) ein 
Schaumkorper mit niedriger Dielektrizitatskonstante und ge- 
ringen Verlusten ist. 

3. Antennenanordnung nach Anspruch 2, gekennzeich- 
net durch die Verwendung von sogenanntem Polyure- 
than-Integralschaum, der durch Schaumung in einer geschlosse- 
nen Form gebildet wird, so dafl harte Aufien- und weichere In- 
nenschichten entstehen. 

4. Antennenanordnung nach einem der vorhergehenden Ansprilche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die Ge- 
stalt der nichtmetallisierten Bereiche der Kunststoffhaube (7) 
so ausgeblldet ist, dafl der Winkel (tt) zwischen den am Subre- 
flektor reflektierten Strahlen (10, 11, 12) und den Flachen- 
normalen (13, 14, 15) an den jeweiligen Strahlendurchdrin- 
gungsstellen an der Kunststoffhaube (7) konstant ist, und dafl 
die Material starke (d) der Kunststoffhaube (7) in diesen Be- 
reichen Uberall gleich ist. 
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5. Antennenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, d a - 
durch gekennzeichnet, daB die Material- 
starke (d) der Kunststoffhaube (7) in den nichtmetallisierten 
Bereichen in Abhangigkeit vom jeweiligen Einf allswinkel (cx) 
der am Subreflektor ref lektierten Strahlen (16, 17) auf die 
Kunststoffhaube (7) geahdert ist. 

6. Antennenanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, dafl die 
Kunststoffhaube (7) mit ihrer Offnungsseite (6) auf einem 
die Prlmarstrahlerzuleitung (2) umfassenden Tragrohr (4) oder 
direkt auf der starren Primarstrahlerzuleitung (2), die auch 
Hohlleiterbauteile enthalten kann, befestigt ist. 

7. Antennenanordnung nach Anspruch 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Bef estigungseinrichtung 
derart ausgebildet ist, daB die Kunststoffhaube (7) in Axial^ 
richtung verschiebbar ist. 

8. Antennenanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Me- 
tallisierungsschicht (9) aus einer Vielzahl parallel verlau- 
fender Streifen (Gitterstruktur) besteht. 

9. Antennenanordnung nach einem der vorhergehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Me- 
talli si e rungs schicht (9) auf der Innenseite der Bodenflache 
(8) der Kunststoffhaube (7) angebracht ist. 

0. Antennenanordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dafl eine durch- 
gehende Metallisierungsschicht auf der AuBenseite der Boden- 
flache (8) der Kunststoffhaube (7) angebracht ist und dafl de- 
ren Innenseite zusatzlich eine aus einer Vielzahl zumindest 
angenahert parallel verlaufender gerader oder gebogener Strei- 
fen bestehende Metallisierungsschicht (Gitterstruktur) auf- 
weist. 
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11. Verfahren zur Herstellung einer Antennenanordnung nach An- 
spruch 2 und einem der anderen vorhergehenden AnsprUche, 



zeugung der Kunststoffhaube (7) der sich zwischen einer In- 
nen- und einer AuBenform bef indliche Raum ausgeschaumt wird, 

wobei vorher fltissiges Metall aux den die innere Bodenflache 
der Haube ausbildenden Bereich der Innenform gespruht wird 
und wobei eine geeignete Vorbehandlung der Innenform getrof- 
fen ist f so daB nach dem Ausschaumvorgang die Metallschicht 
auf dem SchaumkSrper und nicht mehr auf der Form haftet. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB eine teilbare Innenf orm verwendet 
wird, deren einzelne Teile sich nacheinander aus der Off- 
nung der fertig geschaumten Kunststoffhaube entnehmen lassen, 
so dafl sich die gesanrte Kunststoffhaube in einem einzigen 
Arbeit sgang herstellen ISflt. 

13. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch g e k e n n - 
zeichnet, dafl eine nichtteilbare Innenform verwen- 
det wird, die nach einer Abtrennung der metallisierten Bo- 
denflache vom Ubrigen Teil der Kunststoffhaube entnommen 
wird, und dafl nach dem Herausnehmen der Innenform die metal- 
lisierte Bodenflache und der ubrige Teil der Kunststoffhaube 
wieder zusammengesetzt werden. 

14. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Schaumung der Kunststof fhaube in 
zwei symmetrischen Half ten erfolgt, wobei die beiden Teile 
mit einer Form hergestellt und nachtrSglich zusammengesetzt 
werden. 



dadurch 



gekennzeichnet 



dafl zur Er- 
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Antennenanordnung , insbesondere Cassegrain-Antennenanordnung, 
und Verfahren zu deren Herstellung 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Antennenanordnung, insbeson- 
dere Cassegrain-Antennenanordnung, bestehend aus einem Hauptre- 
flektor, einem vorzugsweise durch einen Hornstrahler gebildeten, 
vorgezogenen Primarspeisestranler und einem davor angeordneten 
Subreflektor, der mittels einer den Primarspeisestranler umhttl- 
lenden Kunststoffhaube gehalten 1st. 

Bei Mehrreflektorantennen, z.B. Cassegrain-Antennen, besteht das 
konstruktive Problem, den im Vernal tnis zum Hauptreflektor klei- 
nen Subreflektor vor dem Primarspeisestranler in einer definier- 
ten Lage anzuordnen und dort auch zu halten. In diesem Zusammen- 
hang 1st es bekannt, den Subreflektor als eigenes, getrenntes 
Bauteil aufzubauen und mittels groBer Stiitzen am Hauptreflektor 
oder mittels klelnerer StUtzen am Primarspeisenornstrahler abzu- 
sttitzen. Durch derartige stangenf Bnnige Abstiitzungskonstruktio- 
nen entstehen aber unerwUnschte Abschattungs- und Streuungseff ek- 
te der elektromagnetischen Strahlung. 

In den "Nachrichtentechnischen Fachberichten » Band 45, 1972, 
"Antennen", VDE-Verlag Berlin-Charlottenburg, Seiten 110 bis'115 
ist eine Cassegrain-Antenne beschrieben, deren ebenfalls ein 
eigenes Bauteil darstellender Subreflektor mittels einer kegel- 
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stumpffOrmigen, den Speisehornstrahler umhiillenden DUnnschicht- 
Kunststoffhaube konventioneller Bauart am Primarspeise system 
abgestUtzt wird. An der groBeren tfffnung dieser Kunststoffhaube 
1st der Subreflektor befestigt, wahrend an der klelneren Offnung 
die Befestigung der Haube am Primarspeise system erfolgt. Die Ver- 
wendung einer derartigen konventionellen, auf beiden Seiten offe- 
nen Kunststoflhaube zur Subreflektorabsttitzung ist aber schon 
deswegen verbal tnismSLBig aufwendig, veil sowohl mehrere einzelne, 
vor der Herstellung aufeinander abzustimmende Bauteile erforder- 
lich sind als auch geeignete MaBnahmen zu deren baulicher Ver- 
bindung getroffen sein mtissen, vas insbesondere wegen der exakt 
vorgeschriebenen Lage des Subreflektors meist eine eigene Ju- 
stiereinrichtung zwischen dem Subreflektor und der Kunststoff- 
haube notwendig macht. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine demgegeniiber konstruktiv we- 
niger aufwendige Bef estigungsmoglichkeit fUr den Subreflektor 
zu schaffen, velche auflerdem eine verhSltnismaflig einfache Her- 
stellung gewShrleistet, GemSfl der Erfindung, die sich auf eine 
Antennenanordnung der eingangs genannten Art bezieht, wird diese 
Aufgabe dadurch gelSst, dafl die Kunststoffhaube die Gestalt 
einer Flasche oder eines Topfes aufweist, deren bzw. dessen Bo- 
denflSche die Form des vorgesehenen Subreflektors hat und mit 
einer Metallisierungsschicht versehen ist, so dafl der durch die 
Metallisierungsschicht gebildete Subreflektor und die Kunststoff- 
haube eine bauliche Einheit bilden, und dafl die Befestigung die- 
ser Einheit an der Offnungsseite der Kunststoffhaube erfolgt. 

Die Verwendung konventioneller Diinnschicht-Kunststof fhauben zur 
Halterung des Subreflektors fuhrt aufgrund dort benutzten Mate- 
rials und der damit zwangslaufig verbundenen hohen Dielektrizi- 
tatskonstanten zu Reflexionen, Verlusten und Belegungsverzer- 
rungen. Eine demgegenUber erheblich geringere Beeinflussung des 
Strahlengangs wird erreicht, wenn die gesamte entsprechend der 
Erfindung ausgebildete Kunststoffhaube ein SchauokSrper mit einer 
niedrigeren Dielektrizitatskonstanten und mit geringen Verlusten 
ist. Als Material eignet sich beispielsweise sogenannter Poly- 
urethan-SitEgralschaum, der durch SchSumung in einer geschlosse- 
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nen Form gebildet wird, so daB harte Auflen- und weichere Innen- 
schichten entstehen. Der Vorteil dieses Integralschaums ist ne- 
ben den gunstigen elektrischen Eigenschaf ten die hohe mechani- 
sche Festigkeit, weil aufgrund der relativ harten Auflenschich- 
5 ten ein sandwi chart iger Aufbau entsteht. 

Zur Erzeugung der flaschen- oder topfformigen Kunststof fhaube 
wird der sich zwischen einer Innen- und einer AuBenform befind- 
liche Raum ausgeschaumt, wobei vorher fltissiges Metall auf den 

10 die innere Bodenflache der Haube ausbildenden Bereich der Innen- 
fonn gespruht wird. Nach der Ausschaumung des Raums zwischen der 
Innen- und der AuBenform haftet die Metallschicht nach einer ge- 
eigneten Vorbehandlung der Innenform nicht mehr auf der Form, 
sondern auf dem Schaumkorper. Dieses Herstellungsverfahren hat 

15 den Vorteil, daB die Vorderseite der Metallisierung, die den Sub- 
reflektor bildet, sehr glatt ist, wahrend die rauhere RUckseite 
der Metallisierung ftlr eine gute Haftung auf dem SchaumkQrper 
sorgt. Las umgekehrte Verfahren der nachtraglichen Metallisie- 
rung eines Kunststof f gebildes wiirde eine rauhe AuBenflMche und 

20 eine schlechtere Haftung auf dem glatten Kunststoff gebilde auf- 
weisen. 



Wird eine teilbare Innenform verwendet, deren einzelne Teile 
sich nacheinander aus der Offnung der fertig geschaumten Kunst- 
25 stoffhaube entnehmen lassen, so laBt sich die gesamte flaschen- 
fSrmige Kunststof fhaube in einem einzigen Arbeitsgang herstellen. 

Wird dagegen eine nichtteilbare Innenform verwendet, die nach 
einer Abtrennung der metallisierten Bodenflache von ubrigen Teil 
30 der Kunststof fhaube als ganzes entnommen wird, so mufl nach dem 
Herausnehmen der Innenform die metallisierte Bodenflache und der 
Ubrige Teil der Kunststof fhaube wieder zusammengesetzt werden. 

Eine weitere MSglichkeit ist die Schaumung der Haube in zwei 
55 Halften. Durch eine Langsteilung der Haube entstehen zwei symme- 
trische Halften die mit einer Form hergestellt und nachtraglich 
zusammengesetzt werden konnen. 
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Die Erfindung wird im folgenden anhand von drei Figuren naher 
erl&utert. Es zeigen 

Pig. 1 die Anordnung einer rotationssymmetrisch aufgebauten Casse- 
grain- Antenne nach der Erfindung in einer schematischen 
Seitenansicht, 

Fig. 2 einen Ausschnitt der Anordnung nach Fig. 1 zur Erkiarung 
einer Optimierungsvorschrift fUr die Kunststoffhaubenge- 
st alt, und 

Fig. 3 einen Strahlenverlauf an einem Wandabschnitt der Kunst- 
stoffhaube nach der Erfindung zur genaueren ErklSrung der 
physikalsichen Gegebenheiten bei der Ableitung der Opti- 
mierungsvorschrift fUr die Kunststoffhaubengestaltung. 

In Fig. 1 ist in einer schematischen Seitenansicht die Anordnung 
einer entsprechend der Erfindung ausgebildeten, rotationssymme- 
trisch ausgelegten Cassegrain-Antenne dargestellt. Durch den 
Scheitel eines im vesentlichen parabolischen Hauptreflektors 1 
ist eine als Hohlleiter 2 ausgebildete ZufUhrung zu einem Pri- 
mMrhornstrahler 3 geftihrt. Der Hohlleiter 2 ist bis kurz vor 
seiner Aufweitung zum Hornstrahler 3 von einem am Hauptreflek- 
tor 1 befestigten Tragrohr 4 umgeben, das zum einen dem mechanl- 
schen Schutz des Hohlleiters 3 dient. Zum anderen ist an einem 
Flansch 5 des Tragrohrs 4 mit ihrer Of fnungsseite 6 eine fla- 
schenfSrmige Kunststoffhaube 7 befestigt, welche den Hornstrah- 
ler 3 in ihrem Inneren aufnimmt . Die Bodenflache 8 dieser fla- 
schenfiSrmigen Kunststoffhaube 7 ist an ihrer Innenseite mit 
einer Metallisierungsschicht 9 versehen. Diese Metallisierungs- 
schicht 9 bildet den im wesentlichen hyperbollschen Subreflektor, 
wozu die BodenflSche 8 entsprechend der Form des geforderten Sub- 
reflektors gestaltet ist. Die vorzugsweise aus Polyurethan-Inte- 
gralschaum bestehende Kunststoffhaube 7 mit der als Subreflektor 
wirksamen Metallisierungsschicht 9 wird in zweckmafliger Weise 
entsprechend dem vorher beschriebenen Verfahren hergestellt. 

Die Montage der Kunststoffhaube 7 braucht nicht unbedingt am 
festgelegten Flansch 5 des Tragrohrs 4 zu erfolgen, sondern kann 
auch entsprechend der Anordnung nach Fig. 2 vorgenommen werden. 
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Das dort gezeigte Tragrohr 18 weist keinen Flansch auf, so dafl 
eine axiale Justiermoglichkeit der Kunststoffhaube 7 und damlt 
des durch die Metallisierungsschicht 9 dargestellten Subreflek- 
tors gegeben 1st. 

Die Form und die Dicke der nichtmetallisierten Teile der Kunst- 
stoffhaube 7 lassen sich optimieren. Zur ErklSrung dieser Opti- 
mierungsvorschrif ten dienen die Figuren 2 und 3. Die Form der 
Kunststoffhaube 7 kann beispielsweise so gestaltet sein, dafl 
der Wink el C6 zwischen den an der Metallisierungsschicht 9 (Sub- 
reflektor) reflektierten Strahlen 10, 11, 12 und der jeweiligen 
Flachennormalen 13, 14, 15, konstant ist. In diesem Fall kann 
eine konstante Dicke d fur die flaschenf ormige Kunststoffhaube 7 
so gewahlt werden, dafl sich die Reflexionen an den Grenzschicb- 
ten 19 und 20 kompensieren. Unter der Annahme, dafl zwei diskrete 
Reflexionsgrenzschichten 19 und 20 vorhanden sind, zwischen de- 
nen Luft ist, ware eine Kompensation dieser Reflexionen gegeben, 
wenn bei zwei angenonunenen Strahlen 16 und 17 (Fig. 3) bestimmte 
Weglangenunterschiede bestehen: 

2s 1 - s 2 = (2k-l) - | 

d - h * 2 cosZ- ~ 2d tg ^sin^ = (2k-1) • | 

Oder d = i 2 *-!)'* 
. 4 • cosoc 

In diesen Gleichungen bedeuten im einzelnen: 

s 1 die WeglSnge des Strahls 17 zwischen der Auf tref f stelle 23 
auf die Schicht 20 und der Reflexionsstelle 21 an der Schicht 19; 
s 2 die Weglange des Strahls 16 zwischen dem Schnittpunkt 24 und 
dem Auf tref fpunkt 22 auf der Schicht 20; 
A die Wellenlange; 

d der Abstand zwischen der Auflenseite der Schicht 20 und der 
Innenseite der Schicht 19; 

ex der Winkel zwischen dem Strahl 17 und der Normalen an der 
Reflexionsstelle 21 an der Schicht 19; 
k eine ganze Zahl, z.B. 1. 
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Integraler Polyurethanschaum entspricht jedoch wegen seines all- 
mShlichen Ubergangs von der hoheren Schaumdichte an der Oberfia- 
che zu einer niedrigeren Dichte im Inneren, wie an der Stelle 25 
der Kunststoffhaube 7 in Fig. 3 im einzelnen dargestellt ist, 
5 nicht genau diesem vereinf achten Optimierungsmodell. Eine genaue 
Bertickslchtigung der wirklichen Struktur, z.B. eine experimen- 
telle Optimierung, fUhrt jedoch nur zu einem quantitativ veran- 
derten Ergebnis. Eine Ref lexionsminimierung durch eine bestimmte 
konstante Dicke und eine bestimmte Formgebung der Haube ist in 
10 Jedem Falle moglich. 

Venn der konstante Einf allswinkel oc Uber die Flache nicht reali- 
siert werden kann f so laflt sich eine Kompensation der Reflexion 
durch eine sich andernde, dem jeweiligen Einf allswinkel ange- 
15 paflte Dicke d der Kunststoffhaube erzielen. 

Durch die Dicke des Schaumkorpers bietet sich die MSglichkeit 
als Metallisierungsschicht Gitterstrukturen in bestimmtem Ab- 
stand zum Subreflektor zur Erzeugung oder UnterdrUckung bestimm- 

20 ter Polarisationen anzubringen. So kann eine durchgehende Metal- 
lisierungsschicht auf der AuBenseite der Bodenflache der fla- 
schen- Oder topff ormlgen Kunststoffhaube angebracht sein, wah- 
rend die Innenseite dieser Haube zusatzlich eine aus einer Viel- 
zahl zumindest angenahert parallel verlaufender gerader oder ge- 

25 bogener Streifen bestehende Metallisierungsschicht aufweist. 

Beispielsweise kann auch die Metallisierungsschicht aus einer 
Vielzahl parallel verlaufender Streifen bestehen. 
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